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Abstrak 
 
Pengaturan fasilitas produksi, stasiun-stasiun kerja dan alokasi sumber daya dalam suatu 
pabrik adalah memiliki peran penting dalam mewujudkan suatu aliran kerja dalam tataletak 
fasilitas yang efektif dan efisien. Oleh karena itu PT. CMM yang memproduksi berbagai tipe 
produk furniture (meubel) harus menjaga kelancaran aliran produksinya. 
Departemen produksi yang menjadi titik sentral pengolahan bahan baku sampai menjadi barang 
setengah jadi, yaitu Departemen Processing Line adalah departemen yang perlu dilakukan 
penataan ulang tataletak fasilitasnya (relayout) untuk menjaga agar kondisi produksi dapat berjalan 
dengan lancar sesuai dengan kebutuhan proses produksi. 
Dengan dilakukannya relayout pada Departemen Processing Line, maka diperoleh tataletak 
fasilitas yang efektif dan efisien. Hal ini ditunjukkan dari hasil pengolahan tataletak fasilitas 
dengan bantuan metode CRAFT dapat diperoleh penurunan total kontribusi sebesar 11%. 
 
Kata-kata kunci : tataletak ulang, fasilitas produksi, meubel, metode CRAFT. 
 
 
Pendahuluan 
Pengaturan fasilitas produksi, stasiun kerja serta alokasi sumber daya 
lainnya di dalam suatu pabrik adalah memegang peranan penting dalam 
mewujudkan suatu aliran kerja dan kondisi kerja yang teratur, aman dan nyaman. 
Pada umumnya pengaturan tataletak fasilitas yang terencana dengan baik akan  
menjaga kelangsungan hidup ataupun kesuksesan kerja suatu industri. 
Beberapa hal yang menjadi landasan pentingnya pengaturan fasilitas produksi 
antara lain adalah: 
a. Dengan mengatur letak fasilitas sebaik mungkin akan dapat dihindarkan 
kemacetan dan kesimpang-siuran aliran bahan melalui fasilitas produksi dalam 
pabrik, sehingga akan mempersingkat total waktu produksi. 
b. Adanya hubungan yang erat antara perencanaan letak fasilitas produksi 
dengan aktivitas pemindahan bahan yang memerlukan waktu dan biaya serta 
harus dilakukan dalam proses industri, tetapi tidak memberikan nilai tambah 
pada benda kerja yang diproses. 
c. Perencanaan tata letak fasilitas produksi dari sistem produksi (mesin, 
peralatan, tanah, bangunan dan lain-lain) guna mendapatkan hasil yang 
optimal serta untuk mencapai tujuan perusahaan secara efektif, efisien 
danaman. 
d. Penataan fasilitas produksi yang teratur rapi dan baik akan mempunyai 
pengaruh yang positif terhadap moral dan kepuasan kerja dan tentu saja hal ini 
akan memperbaiki performans kerja karyawan.    
 
 
 
Rumusan Masalah 
Masalah yang terdapat dalam pengaturan fasilitas produksi di Departemen 
Processing Line sekarang ini adalah: 
a. Bagaimana menghilangkan gerakan balik (back tracking) yang menghambat 
laju aliran proses produksi? 
b. Bagaimana mengatur tataletak fasilitas kembali (relayout)yang efektif dan 
efisien agar diperoleh total kontribusi yang minimum? 
 
Tujuan Penelitian 
Sesuai dengan rumusan masalah tersebut di atas, dalam penelitian ini bertujuan 
untuk mengevaluasi dan sekaligus memperbaiki tataletak fasilitas produksi di PT. 
CMM agar diperoleh : 
a. Tataletak fasilitas yang tidak ada gerakan balik dari aliran proses produksi. 
b. Tataletak fasilitas produksi yang efektif dan efisien sehingga diperoleh total 
kontribusi yang minimum. 
 
KAJIAN TEORITIS 
Tataletak Fasilitas 
Tataletak pabrik berhubungan erat dengan segala proses perencanaan dan 
pengaturan letak dari mesin, peralatan, aliran bahan dan orang-orang yang bekerja 
di masing-masing stasiun kerja yang ada. Tataletak yang baik dari segala fasilitas 
produksi dalam suatu pabrik adalah dasar untuk membuat operasi kerja menjadi 
lebih efektif dan efisien. Berdasarkan aspek dasar, tujuan dan keuntungan-
keuntungan yang bisa didapatkan dalam tataletak pabrik yang terencanakan 
dengan baik, maka bisa disimpulkan enam tujuan dasar tataletak pabrik sebagai 
berikut (Wignjosoebroto, 2003) : 
a. Prinsip integrasi secara total. 
b. Prinsip jarak perpindahan bahan yang minimal. 
c. Prinsip aliran dari suatu proses kerja. 
d. Prinsip pemanfaatan ruangan. 
e. Prinsip kepuasan dan keselamatan kerja. 
f. Prinsip fleksibilitas. 
 
Tujuan Tataletak Fasilitas Produksi 
Secara garis besar tujuan utama dari tataletak fasilitas produksi adalah mengatur 
area kerja dan segala fasilitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi 
produksi, aman dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moral kerja dan 
performans dari operator. Lebih spesifik lagi tataletak yang baik akan dapat 
memberikan keuntungan-keuntungan dalam system produksi, di antaranya adalah 
sebagai berikut (Wignjosoebroto, 2003) : 
a. Mengurangi proses perpindahan bahan. 
b. Penghematan penggunaan area untuk produksi, gudang dan pelayanan. 
c. Proses manufaktur yang lebih singkat. 
d. Mengurangi kemacetan dan kesimpang-siuran. 
e. Mengurangi resiko bagi kesehatan dan keselamatan kerja dan operator. 
f. Memperbaiki moral dan kepuasan kerja. 
 
 
Analisa Produk 
Dalam merencanakan suatu tataletak fasilitas produksi informasi yang mula-mula 
diperlukan adalah daftar komponen dan gambar kerja dari produk yang akan 
dibuat. Dari sini analisa dapat dilakukan dengan cara memecah/menguraikan 
produk akhir/jadi (assembly) menjadi komponen-komponen pembentuk produk 
tersebut secara detail. Untuk maksud ini maka pelaksanaannya dilakukan dengan 
jalan membuat suatu daftar komponen (part list), yaitu suatu daftar yang lengkap 
mengenai komponen-komponen yang ada dalam suatu produk. 
 
Analisa Proses 
Perubahan dari input yang berupa bahan baku menjadi output yang berupa produk 
jadi atau jasa yang dikehendaki akan memerlukan berbagai macamdan tahapan 
proses manufaktur. Teknologi, mesin dan peralatan serta berbagai metoda kerja 
direncanakan dan digunakan untuk keperluan ini. Langkah-langkah yang telah 
ditentukan untuk membuat suatu produk atau jasa secara lebih baik dan memadai 
atau lebih seragam biasanya disebut operasi. Satu urutan operasi dan kegiatan 
yang berkaitan disebut proses. Dan pekerjaan yang melibatkan penganalisaan 
produk atau jasa, dan penentuan operasi dan peralatan yang dibutuhkan disebut 
rancangan proses (Apple, 1990). 
Dari hasil analisa suatu proses dapat dinyatakan dalam berbagai bentuk seperti 
Pengurutan Produksi, Peta Proses dan Diagram Aliran. 
 
Metode Kuantitatif untuk Menganalisa Aliran Bahan 
Di dalam analisa kuantitatif aliran bahan akan diukur berdasarkan kuantitas 
material yang dipindahkan seperti berat, volume, jumlah unit atau satuan 
kuantitatif lainnya. Peta yang umum digunakan untuk melakukan analisa 
kuantitatif ini adalah From To Chart.  
 
From To Chart 
From To Chart adalah salah satu teknik konvensional yang umum digunakan 
untuk perencanaan tataletak fasilitas produksi dan pemindahan bahan dalam suatu 
proses produksi. Teknik ini sangat berguna untuk kondisi-kondisi dimana banyak 
item yang mengalir melalui suatu area seperti job shop, bengkel permesinan, 
kantor dan lain-lain. Angka-angka yang terdapat dalam suatu From To Chart akan 
menunjukkan beberapa ukuran yang perlu diketahui untuk menganalisa aliran 
bahan, antara lain seperti jumlah total dari berat beban yang harus dipindahkan, 
jarak perpindahan bahan, volume atau kombinasi-kombinasi dari faktor-faktor ini.  
 
Tataletak Fasilitas dengan Bantuan Program CRAFT 
Program CRAFT (Computerized Allocation of Facilities Technique) ini cara 
bekerjanya berdasarkan konsep mempertukarkan lokasi kegiatan pada tataletak 
awal untuk menemukan pemecahan yang lebih baik berdasarkan aliran bahan. 
Pertukaran-pertukaran selanjutnya membawa ke arah tataletak yang mendekati 
biaya minimum/sub-optimum (Apple, 1990). 
 
Input Program CRAFT 
Masukan (input) yang pertama program CRAFT adalah data aliran barang yang 
akan digunakan sebagai dasar pengembangan hubungan kedekatan, dalam batasan 
beberapa satuan (kg/hari, satuan/tahun, muatan-gerobak/minggu) antara pasangan-
pasangan kegiatan untuk membentuk sebuah matriks bagi program ini. 
Data masukan lainnya adalah biaya pemindahan, tiap satuan pemindahan, dan tiap 
satuan jarak. Namun jika data tersebut tidak tersedia dapat dimasukkan angka 1 
untuk semua biaya dalam matriks. 
Kebutuhan luasan merupakan masukan ketiga. Masukan ini mengambil bentuk 
tataletak yang telah ada. Untuk tataletak yang baru bisa dikembangkan sebuah 
tataletak kasar. 
 
Proses Bekerjanya Program CRAFT 
Program ini cara bekerjanya dengan menghitung hasil kali aliran, biaya 
pemindahan dan jarak antar pusat kegiatan. Kemudian mempertimbangkan 
pertukaran lokasi dan menguji perubahan dua arah atau tiga arah. Dilakukan 
pertukaran yang menyebabkan pengurangan ongkos yang paling besar, dan 
menghitung ongkos total yang baru. Proses ini diulang sampai tidak ada lagi 
pengurangan ongkos yang berarti. 
Pada kebanyakan situasi dimana asumsi hubungan linier antara biaya handling 
dengan unit-jarak perpindahan tidak berlaku. CRAFT digunakan untuk 
meminimasi aliran material-jarak perpindahan, dengan dasar bahwa aliran 
material-jarak perpindahan jarak yang minimum akan meningkatkan efisiensi 
proses produski. 
 
Cara Menggambarkan Tataletak dari Program CRAFT 
Tataletak oleh program ini dicetak dalam bentuk dasar persegi. Setiap kegiatan 
muncul pada hasil cetakan, seluas meter persegi tertentu. Hasil CRAFT 
menunjukkan kegiatan dengan huruf atau angka. Sementara gambaran 
menyeluruh yang dihasilkan adalah persegi, bangun kegiatan mandiri cenderung 
tak beraturan dan harus disesuaikan ke dalam bentuk praktis. Biaya total dihitung 
dan perbedaan antara biaya total setelah penyesuaian dengan sebelumnya 
menunjukkan penghematan. 
 
METODE PENELITIAN 
Secara singkat langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini dapat 
diuraikan sebagai berikut: 
a. Analisa produk dan proses. Yaitu aktivitas untuk menganalisa macam dan 
jumlah produk yang harus dibuat serta macam dan urutan proses pengerjaan 
produk/komponen yang telah ditetapkan untuk dibuat. 
b. Menyajikan aliran proses operasi yang dilalui oleh komponen pada mesin 
dan/atau peralatan pada Peta Proses dan Diagram Aliran. 
c. Menghitung kontribusi, yaitu jarak perpindahan x kuantitas perpindahan dari 
layout saat ini.  
d. Memperbaiki tataletak area kerja dan pemanfaatan area tanah secara lebih 
baik. 
e. Memperbaiki aliran bahan/material. 
f. Memperbaiki tataletak fasilitas produksi yang memberikan jarak x kuantitas 
handling minimum. 
g. Menyajikan aliran material dan gambar layout perbaikan yang diusulkan. 
 
ANALISAHASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Analisa Produk 
Dalam rencana produksi periode tahun 2018 PT. CMM Surabaya akan 
memproduksi beberapa macam dan jumlah produk meubel dari kayu. Masing-
masing macam dan jumlah produk akan direalisasikan dalam rencana produksi 
bulanan, dengan rata-rata jumlah produk tiap macam produk yang diproduksi 
adalah sebagaimana pada tabel berikut: 
 
Tabel 1. Macam dan Jumlah Produk per Bulan Tahun 2018 
NO NAMA PRODUK TIPE JUMLAH (Unit) 
1 Mini Table MT.301 4.000 
2 Wagon WG.917 1.500 
3 Book Stand BS.691 1.300 
4 Chitose Chair CC.074 2.000 
Tiap macam produk akan dilakukan analisa produk sehingga menghasilkan daftar 
komponen penyusun produk itu sebagaimana tercantum pada tabel 2 berikut. 
 
Tabel 2. Daftar Komponen Penyusun Produk 
No PRODUK UKURAN (mm) JUMLAH/UNIT 
I MINI TABLE   
1 - Daun meja 770 x 600 x 20 1 
2 - Kaki kiri  268 x 44 x 38 2 
3 - Kaki kanan 268 x 44 x 38 2 
4 - Palang kaki 363 x 45 x 20 2 
5 - Palang panjang 580 x 45 x 20 2 
6 - Palang pendek 440 x 45 x 20 2 
7 - Pengunci kaki 540 x 70 x 20 2 
    
II WAGON   
1 - Papan letak 710 x 513 x 6 2 
2 - Kaki belakang kanan 710 x 40 x 20 1 
3 - Kaki belakang kiri 710 x 40 x 20 1 
4 - Kaki depan kanan 610 x 40 x 20 1 
5 - Kaki depan kiri 610 x 40 x 20 1 
6 - Palang kaki 310 x 40 x 20 5 
7 - Palang samping 505 x 40 x 20 4 
    
III BOOK STAND   
1 - Dinding 1 205 x 185 x 18 2 
2 - Dinding 2 225 x 185 x 18 1 
3 - Dinding 3 225 x 185 x 18 1 
4 - Palang 1 320 x 29 x 9 7 
5 - Palang 2 320 x 20 x 15 2 
    
IV CHITOSE   
1 - Kaki Belakang Kanan 700 x 48 x 22 1 
2 - Kaki Belakang Kiri 700 x 48 x 22 1 
No PRODUK UKURAN (mm) JUMLAH/UNIT 
3 - Kaki Depan Kanan 409 x 48 x 22 1 
4 - Kaki Depan Kiri 409 x 48 x 22 1 
5 - Palang Samping Atas 292 x 48 x 20 2 
6 - Palang Samping Bawah 410 x 48 x 22 2 
7 - Sandaran Atas 380 x 120 x 24 1 
8 - Sandaran Bawah 380 x 50 x 24 1 
9 - Palang Dudukan Depan 380 x 75 x 22 1 
10 - Palang Dudukan Belakang 380 x 48 x 22 1 
11 - Palang Tengah Dudukan 318 x 22 x 22 2 
12 - Pijakan Kaki 390 x 90 x 20 1 
13 - Palang Rak 380 x 25 2 
14 - Dudukan Pinggir 415 x 122 x 20 2 
15 - Dudukan Tengah 420 x 122 x 20 1 
16 - Pengikat Dudukan 244 x 56 x 12 2 
 
Analisa Proses 
Dari hasil analisa produk tersebut selanjutnya dapat dilakukan analisa proses 
untuk mengetahui urutan proses operasi dari tiap-tiap komponen produk tersebut. 
Secara garis besar urutan proses pembuatan komponen-komponen tersebut dapat 
dibagi ke dalam dua tahap. Tahap pertama adalah proses pembuatan bahan dasar 
dari tiap-tiap komponen tersebut yang dilakukan di departemen sebelumnya 
(Departemen Production Line), sedang tahap kedua dilakukan di Departemen 
Processing Line yang terdiri dari proses pengolahan bahan dasar menjadi barang 
setengah jadi dengan bentuk seperti yang dikehendaki. 
 
Analisa Aliran Bahan  
Dari data rencana produksi bulanan dan data proses operasi dapat diketahui aliran 
volume handling antar stasiun kerja sebagaimana tertera pada tabel 3. Dengan 
memperhatikan urutan stasiun kerja yang akan dilalui untuk tiap-tiap komponen 
produk dan volume handling antar stasiun kerja, maka dapat dilakukan analisa 
dengan menggunakan From To Chart (pada table 4). 
Berdasarkan tabel 4 (From To Chart) dapat diketahui bahwa ada beberapa aliran 
balik dari beberapa stasiun kerja, yaitu dari stasiun kerja C ke stasiun kerja B 
sebesar 3,7229 m3/bulan, dari stasiun kerja H ke stasiun kerja G sebesar 5,0280 
m3/bulan dan dari stasiun kerja J ke stasiun kerja H sebesar 5,0280 m3/bulan. 
Aliran bahan dimulai dari Temporary Storage sampai proses terakhir, sebelum 
masuk departemen proses berikutnya.     
 
Tabel 3. Volume Handling/Bulan & Urutan Stasiun Kerja 
No PRODUK 
KUANTITAS 
HANDLING/BULAN 
(m3) 
URUTAN 
STASIUN 
KERJA YANG 
DILALUI 
I MINI TABLE   
2&3 - Kaki kiri dan kanan 7,1696 A – B – C – F – J 
4 - Palang kaki 2,6136 A – B – E – J 
No PRODUK 
KUANTITAS 
HANDLING/BULAN 
(m3) 
URUTAN 
STASIUN 
KERJA YANG 
DILALUI 
5 - Palang panjang 4,1760 A – E – F – J 
6 - Palang pendek 3,1680 A – E – F – J 
7 - Pengunci kaki 6,0480 A – B – C – E – J 
    
II WAGON   
2&3 - Kaki belakang 1,7040 A – B – E – J – H - 
G 4&5 - Kaki depan 1,4640 A – B – E – J – H – 
G 6 - Palang kaki 1,8600 A – D – E – J – H – 
G 7 - Palang samping 2,4240 A – C – E – J  
    
 
Lanjutan Tabel 4. Volume Handling/Bulan & Urutan Stasiun Kerja 
No PRODUK 
KUANTITAS 
HANDLING/BULAN 
(m3) 
URUTAN 
STASIUN 
KERJA YANG 
DILALUI 
III BOOK STAND   
1 - Dinding 1 1,7749 A – C – B – D – J 
2 - Dinding 2 0,9740 A – C – B – D – J 
3 - Dinding 3 0,9740 A – C – B – D – J – 
G 4 - Palang 1 0,7600 A – F – J  
5 - Palang 2 0,2496 A – E – J  
    
IV CHITOSE   
1&2 - Kaki Belakang 2,9568 A – B – E – F – J 
3&4 - Kaki Depan 1,7276 A – B – E – F – I - 
J 5 - Palang Samping Atas 1,1213 A – E – J 
6 - Palang Samping 
Bawah 
1,7318 A – B – F – J 
7 - Sandaran Atas 2,1888 A – B – C – D – E 
- J 8 - Sandaran Bawah 0,9120 A – B – E – J 
9 - Palang Dudukan 
Depan 
1,2540 A – B – D - E – F – 
J 10 - Palang Dudukan 
Belakang 
0,8026 A – E – F – J 
11 - Palang Tengah 
Dudukan 
0,6165 A – E – J 
12 - Pija  Kaki 1,4040 A – B – E – J 
13 - Palang Rak 0,7461 A – E 
14 - Dudukan Pinggir 4,0504 A – B – J 
15 - Dudukan Tengah 2,0496 A – B – J 
 
 
 
 
 
 
Tabel 5. Volume Handling antar Stasiun Kerja per Bulan (m3) 
 
 
Keterangan: 
A : Temporary Storage F : Stasiun kerja Bor Vertikal 
B : Stasiun kerja DSPM G : Stasiun kerja Bor Rakitan 
C : Stasiun kerja SPM (F) H : Stasiun kerja Meja Rakit 
D : Stasiun kerja Router I  : Stasiun kerja RAS 
E : Stasiun kerja Bor Horisontal J  : Stasiun kerja BS 
 
Perbaikan Tataletak Fasilitas Produksi di Departemen Processing Line 
Untuk memperbaiki layout di departemen ini adalah dengan melakukan 
penataan ulang tataletak fasilitasnya  dengan bantuan Program CRAFT,yang 
merupakan bentuk aplikasi paket program QSOM (Quantitative Systems for 
Operations Management). Caranya adalah dengan memasukkan data-data layout 
awal ke dalam program CRAFT, kemudian program tersebut akan melakukan 
iterasi guna mencari layout yang terbaik/optimal, yaitu layout yang mempunyai 
total kontribusi minimal. Kontribusi adalah perkalian antara jarak dengan volume 
handling antar stasiun kerja. 
Dengan bantuan aplikasi program CRAFT diperoleh nilai kontribusi dari 
layout awal atau layout yang sekarang ini = 3.509,158 m3.m. Kemudian dari hasil 
iterasi program CRAFT diperoleh layout yang optimal dengan nilai kontribusi 
minimum = 3.134,454 m3.m. Sehingga dengan bantuan program CRAFT ada 
pengurangan nilai total kontribusi sebesar 374,704 m3.m atau 10,68%. 
Output layout dari aplikasi program CRAFT tersebut akan digunakan 
untuk menggambarkan tataletak stasiun kerja sesuai dengan skala yang 
ditetapkan, yaitu satu koordinat = 1 meter. 
TO
FROM
A 37.2742  6.1469    1.8600    10.8792  0.7600    56.9203     
B 15.4064  4.9769    8.0976    6.4162    6.1000    40.9971     
C 3.7229    2.1888    8.4720    7.1696    21.5533     
D 4.0488    1.2540    3.7229    9.0257       
E 14.0850  21.7397  35.8247     
F 1.7276    21.2588  22.9864     
G -             
H 5.0280    5.0280       
I 1.7276    1.7276       
J 5.0280    5.0280       
TOTAL -          40.9971  21.5533  9.0257    31.4976  29.6848  5.0280    5.0280    1.7276    54.5490  199.0911   
G H I J TOTALA B C D E F
Hasil pengolahan data dengan bantuan metode CRAFT bisa dilihat 
sebagai berikut. 
 
 
Gambar 1. Tampilan Input Program CRAFT 
 
 
Gambar 2. Output dari CRAFT untuk Layout Sekarang dan Hasil Relayout 
Exchange for Better Layout -- The Initial Layout The Final Layout for Rancang Ulang
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 1 1 2 1 1
3 1 1 3 1 1
4 1 1 4 1 1
5 1 1 5 1 1
6 1 1 1 1 1 1 1 1 6 1 1 1 1 1 1 1 1
7 2 2 2 2 D D 1 1 7 3 3 3 3 D D 1 1
8 2 2 D D 1 1 8 3 3 D D 1 1
9 2 2 D D 1 1 9 3 3 D D 1 1
10 2 2 D D 1 1 10 3 3 D D 1 1
11 2 2 D D 1 1 11 3 3 D D 1 1
12 2 2 D D 1 1 1 1 1 1 12 3 3 D D 1 1 1 1 1 1
13 2 2 D D 3 3 3 3 3 3 13 3 3 D D 2 2 2 2 2 2
14 2 2 D D 3 3 14 3 3 D D 2 2
15 2 2 2 2 D D 3 3 15 3 3 3 3 D D 2 2
16 D D D D D D 3 3 16 D D D D D D 2 2
17 D D 3 3 17 D D 2 2
18 D D D D D D 3 3 3 3 3 3 18 D D D D D D 2 2 2 2 2 2
19 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 19 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
20 4 4 20 4 4
21 4 4 21 4 4
22 4 4 22 4 4
23 4 4 23 4 4
24 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 24 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
25 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 25 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
26 5 5 26 5 5
27 5 5 27 5 5
28 5 5 28 5 5
29 5 5 29 5 5
30 5 5 30 5 5
31 5 5 31 5 5
32 5 5 32 5 5
33 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 33 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
34 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 34 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
35 6 6 35 6 6
36 6 6 6 6 6 6 6 6 36 6 6 6 6 6 6 6 6
37 D D D D D D 6 6 37 D D D D D D 6 6
38 D D 6 6 38 D D 6 6
39 D D 6 6 39 D D 6 6
40 D D D D D D 6 6 40 D D D D D D 6 6
41 6 6 6 6 6 6 6 6 41 6 6 6 6 6 6 6 6
42 6 6 6 6 6 6 6 6 42 6 6 6 6 6 6 6 6
43 6 6 6 6 6 6 7 7 7 7 7 7 43 6 6 6 6 6 6 A A A A A A
44 8 8 8 8 D D 7 7 44 C C C C D D A A
45 8 8 D D 7 7 45 C C D D A A
46 8 8 8 8 D D 7 7 46 C C C C D D A A
47 9 9 9 9 D D 7 7 47 B B B B D D A A
48 9 9 D D 7 7 7 7 7 7 48 B B D D A A
49 9 9 D D A A A A A A 49 B B D D A A
50 9 9 D D A A 50 B B D D A A
51 9 9 9 9 D D A A 51 B B D D A A A A A A
52 B B B B D D A A 52 B B B B D D 7 7 7 7 7 7
53 B B D D A A 53 9 9 9 9 D D 7 7
54 B B D D A A 54 9 9 D D 7 7
55 B B D D A A 55 9 9 D D 7 7
56 B B D D A A 56 9 9 D D 7 7
57 B B B B D D A A A A A A 57 9 9 9 9 D D 7 7 7 7 7 7
58 C C C C D D D D D D D D 58 8 8 8 8 D D D D D D D D
59 C C D D 59 8 8 D D
60 C C C C D D D D D D D D 60 8 8 8 8 D D D D D D D D
From the initial layout, the total contribution is Minimum value of total contribution : Total iterations : 43509.158 3134.454
HASIL RELAYOUT DENGAN METODE CRAFTLAYOUT YANG SEKARANG
 Keterangan: 
1 : Temporary Storage 7 : Prototype Area 
2 : Stasiun kerja DSPM 8 : Supervisor Area 
3 : Stasiun kerja SPM (F) 9 : Stasiun kerja Bor Rakitan 
4 : Stasiun kerja Router A : Stasiun kerja BS 
5 : Stasiun kerja Bor Horisontal B : Stasiun kerja Meja Rakit 
6 : Stasiun kerja Bor Vertikal C  : Stasiun kerja RAS 
 D  :  Dummy   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3. Layout berdasarkan Output dari CRAFT 
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18 D D D D D D 18 D D D D D D
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39 D D 39 D D
40 D D D D D D 40 D D D D D D
41 41
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44 D D 44 D D
45 D D 45 D D
46 D D 46 D D
47 D D 47 D D
48 D D 48 D D
49 D D 49 D D
50 D D 50 D D
51 D D 51 D D
52 D D 52 D D
53 D D 53 D D
54 D D 54 D D
55 D D 55 D D
56 D D 56 D D
57 D D 57 D D
58 D D D D D D D D 58 D D D D D D D D
59 D D 59 D D
60 D D D D D D D D 60 D D D D D D D D
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LAYOUT YANG SEKARANG HASIL RELAYOUT DENGAN METODE CRAFT
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KESIMPULAN 
Dari hasil penelitian ini dapat diperoleh suatu kesimpulanantara lain, yaitu: 
a. Layout yang ada sekarang ini dengan kondisi banyaknya aliran balik (back 
tracking) memiliki nilai total kontribusi sebesar 3.509,158 m3.m 
b. Dengan mengatur kembali tataletak fasilitas produksi dengan bantuan metode 
CRAFT dapat dihilangkan kesimpang-siuran dan gerakan balik dari suatu 
aliran proses produksi. Sehingga dari hasil relayout tersebut dapat diperoleh 
total kontribusi yang minimum sebesar 3.134,454 m3.m. Jadi ada ada 
pengurangan nilai total kontribusi sebesar 374,704 m3.m atau 10,68%. 
c. Dengan kondisi tataletak fasilitas produksi yang baik tersebut akan didapatkan 
suatu tataletak fasilitas produksi yang ekonomis untuk operasi produksi, aman 
dan nyaman sehingga akan dapat menaikkan moral kerja dan performans dari 
operator. 
 
SARAN 
Untuk menjaga agar tataletak fasilitas yang ada dapat menunjang kelancaran 
proses produksi, maka jika terdapat urutan proses produksi dari produk yang baru 
harus dilakukan proses evaluasi seperlunya. Jika total kontribusinya berubah 
menjadi lebih tinggi dari yang sekarang, maka sudah barang tentu harus dilakukan 
penyesuaian tataletak fasilitas tersebut seperlunya.    
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